esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Method for compressive shrinkage and compressive-shrinkage apparatus 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 

Classification: 

- international: 

- european: 



DE4323715 
1994-08-18 

ESCHKE WOLFGANG (DE); FREIBERG HELGE (DE) 
MONFORTS GMBH & CO A (DE) 



D06C21/00; D06C21/00; (IPC1-7): D06C21/00 
D06C21/00 

Application number: DE1 993432371 5 19930715 
Priority number(s): DE1 993432371 5 1 993071 5 



Report a data error here 



Abstract of DE432371 5 

In a method for the compressive shrinkage of a textile fabric web on a shrinkage apparatus as a 
function of a separately determined presetting of the shrinkage value, a uniform thread density of the 
fabric web at the machine outlet can be obtained if the presetting of the shrinkage value is readjusted 
as a function of the thread-density value measured on the fabric web running through the shrinkage 
apparatus. 
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) Verfahren zum Kompressivkrumpfen und Kompressivkrumpfanlage 

) In einem Verfahren zum Kompressivkrumpfen einer texti- 
len Stoffbahn auf einer Krumpfanlage in Abhangigkeit von 
einer getrennt ermittelten Krumpfwertvorgabe kann eine 
gleichmSSige Fadendichte der Stoffbahn am Maschinenaus- 
gang erhalten werden, wenn die Krumpfwertvorgabe in 
Abhingigkeit vom an der durch die Krumpfanlage laufenden 
Stoffbahn gemessenen Wert der Fadendichte nachgeregelt 
wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kompres- 
sivkrumpfen einer textilen Stoffbahn auf einer Krumpf- 
anlage in Abhangigkeit von einer getrennt ermittelten 5 
Krumpfwertvorgabe. Sie betrifft ferner eine entspre- 
chende Kompressivkrumpfanlage, insbesondere mit ei- 
ner Krumpfautomatik zum selbstandigen Regeln des 
Restschrumpf es einer textilen Stoffbahn. 

Bei der textilen Stoffbahn kann es sich um Web- oder io 
Maschenware mit alien Varianten handein. Wenn nichts 
anderes gesagt wird, sind alle Alternativen gemeint Die 
Krumpfwertvorgabe wird meist an einem Probestuck 
durch Messen von dessen SchrumpfvermSgen, z.B. 
durch Waschen,ermittelt 15 

Eine Anlage zum Kompressivkrumpfen von Gewe- 
ben wird in der US-PS 28 85 763 beschrieben. In der 
DE 32 13 716 Al wird fur eine Gummiband-Krumpfan- 
lage eine Krumpfautomatik, also eine MeB- und Steuer- 
einrichtung zum automatischen Anpassen der Stoff- 20 
bahnspannung an das Mafl der Krumpfung vor und 
nach dem Krumpfaggregat, beschrieben. Diese bekann- 
te Anlage mit Krumpfautomatik, in der die Stoffbahn- 
spannung vor und nach dem Krumpfaggregat mit Hilfe 
je einer auf einem MeBftthler gelagerten Leitwalze er- 25 
faBt wird, ist ohne weiteres nur fur den Einsatz bei Web- 
ware geeignet Sie laBt sich jedoch wahlweise auch zum 
Behandeln von Maschenware verwenden, wenn die in 
der DE 37 34 333 Al angegebenen MaBnahmen getrof- 
fen werden. 30 

Da die Krumpfautomatik bekannter Maschinen und 
Anlagen in Abhangigkeit vom Schrumpfvermdgen ei- 
nes ProbestQcks arbeiten, kann selbst dort ein flber die 
Stoffbahnlange gleichmaBiges Behandlungsergebnis 
nur erzielt werden, wenn die Stoffbahn bereits am Ein- 35 
gang der jeweiligen Maschine eine immer gleicher Qua- 
lit&t aufweist Das wiederum setzt voraus, daB die die 
Stoffbahn herstellende Maschine entsprechend gleich- 
maBig arbeitet und daB die Stoffbahn auf dem Weg von 
der Herstellung zur Krumpfanlage auf der ganzen Lan- 40 
ge gleichmSBig behandelt war. Da oft sehr groBe Stoff- 
bahnlangen von Hunderten bis Tausenden von Metern 
in einem Zug hergestellt werden und da die Qualitat der 
Bahn von vielen Einflflssen, z. B. auch vom Hallenklima, 
abhlngt, ist der Aufwand zum Herstellen einer gleichen 45 
Stof fbahnqualitat Qber groBe Bahnlangen erheblich. 

Ein wichtiger Qualitatsparameter einer Stoffbahn, sei 
sie nun gewebt, gewirkt, gestrickt usw, ist die Konstanz 
der Fadendichte. Die Fadendichte kann bei Webware 
durch die SchuBfadendichte gegeben sein. Allgemein 50 
kann sie auch durch die Zahl der Padenkreuzungen pro 
Zentimeter oder pro Quadratzentimeter sowohl bei 
Webware ais auch bei Maschenware definiert werden. 
Der Einfachheit halber wird im folgenden unabhangig 
zu der MeBnorm immer von der Fadendichte gespro- 55 
chen. 

Im Handei sind Gerate zum Messen der Fadendichte 
erhaitltch. Diese MeBgerate dienen entweder der Quali- 
tats- und damit der Preisbestimmung der Ware oder der 
Steuerung der Stoffbahn-Bildungsmaschine. Trotz 60 
grofiter Exaktheit der Herstellung ergeben sich immer 
wieder Ungleichheiten der Fadendichte einer Stoffbahn 
auf dem Weg von der Herstellungsmaschine zur 
Krumpfmaschine. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Her-' 65 
stellungsgang von Web- oder Maschenware betreffend 
die GleichmaBigkeit der Fadendichte zu vereinfachen 

und trotzdem nach dem Krumpfen eine Stoffbahn mit 
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auf der Lange uberall gleicher Fadendichte zu erhalten. 
Der Aufgabe liegt die Erkenntnis zugrunde, daB bei 
gleichmaBiger Fadendichte im allgemeinen Rest- 
schrumpfwerte fiber die Lange der Stoffbahn gleich 
sind. Restschrumpf ist das nach der Behandlung auf der 
Kompressivkrumpfanlage noch in der Stoffbahn vor- 
handene SchrumpfvermSgen. 

FOr das eingangs genannte Kompressivkrumpfver- 
fahren steht die erfindungsgemaBe Ldsung darin, daB 
die Fadendichte der durch die Krumpfanlage laufenden 
Stoffbahn gemessen wird und daB die Krumpfwertvor- 
gabe in Abhangigkeit vom an der laufenden Stoffbahn 
gemessenen Wert der Fadendichte nachgeregelt wird. 

Durch die Erfindung wird also ein Verfahren zum 
automatischen VerSndern der Krumpfwertvorgabe ent- 
sprechend dem herstellungsbedingt variierenden 
SchrumpfvermSgen einer laufenden. Stoffbahn beim 
kompressiven Schrumpfen geschaffen, wobei ein Fa- 
dendichtezahler — oder dergleichen, z. B. Pick-Counter 
— , wahrend der Produktion laufend die Fadendichte — 
gegebenenfalls die SchuBdichte oder die Fadenkreu- 
zungsdichte — miBt sowie mit der Fadendichte eines 
Probestucks vergleicht und bei Abweichung der Faden- 
dichte von der Norm die Geschwindigkeit des der ei- 
gentlichen Krumpfmaschine nachgeschalteten Aggre- 
gats entsprechend dem gelnderten Schrumpfvermo- 
gens der textilen Stoffbahn korrigiert Wenn das Ver- 
fahren unter Einsatz einer Krumpfautomatik — z. B. 
nach DE-PS 32 13 716 — zum selbstandigen Regeln des 
Restschmmpfes der Stoffbahn auszufuhren ist, soil die 
Fadendichteregelung der Krumpfautomatik — oder 
umgekehrt — flberlagert werden, wobei der Begriff 
"Qberlagert" bevorzugt ein Vorschalten umfassen soil 

Fur eine Kompressivkrumpfanlage zum Durchfuhren 
des Verfahrens ist die erfindungsgemaBe Losung ge- 
kennzeichnet durch einen der Stoffbahn zugeordneten 
Fadendichtezahler und die Schaltung der im Fadendich- 
tezahler ermittelten Werte auf ein Regelglied, das bei 
Abweichung von der Fadendichte einer zum Ermitteln 
der Krumpfwertvorgabe verwendeten Probe die Ge- 
schwindigkeit eines dem eigentlichen Krumpfaggregat 
nachgeschalteten Maschinenglieds im Sinne der Einstel- 
lung einer gleichmaBigen Fadendichte regelt 

Auf den Typ der erfindungsgemaB eingesetzten ei- 
gentlichen Krumpfmaschine, z. B. ein Gummiband- 
Krumpfaggregat, kommt es im vorliegenden Zusam- 
menhang nicht an. Die Erfindung bezieht sich auf den 
Betrieb mit jeder ublichen, kontinuierlich zu betreiben- 
den Krumpfmaschine, die in der Lage ist, einen Langs- 
schrumpf in einer textilen Stoffbahn zu produzieren. 

Durch die Erfindung wird erreicht, daB die Faden- 
dichte nach dem Krumpfvorgang und damit der Rest- 
schrumpf automatisch auf der Stoffbahnlange uberall 
gleich wird. Die Genauigkeitsanforderungen betreffend 
die GleichmaBigkeit der Fadendichte konnen also bei 
der Herstellung und bei der dem Krumpfen vorausge- 
henden Bearbeitung des jeweiligen Flachengebildes ge- 
genuber dem bisherigen Standard bei der Produktion 
hochwertiger Stoffbahnen herabgeschraubt werden, 
weil die erfindungsgemaBe Kompressivkrumpfanlage 
auBer der Einstellung eines vorgeschriebenen maxima- 
len Schrumpfes auch eine auf der Stoffbahnlange 
schwankende Fadendichte, bevorzugt durch mehr oder 
weniger starke zusatzliche Krumpfung, Uberall gleich 
machen kann. 

Fur die erfindungsgemaBe Fadendichteregelung ge- 
nfigt es, wenn der Kompressivkrumpfanlage ein einzi- 

ges FadendichtemeBgerSt zugeordnet wird. Dieses 



DE 43 23 715 CI 

3 4 

MeBgerat soil bevorzugt am Maschineneingang ange- in Pfeilrichtung 12 transportierten Stoffbahn 13 miBt, 

ordnet werden. Es soil derart auf die Regelung der der sich jeweils gerade auf der Peripherie der Einzugs- 

Kompressivkrumpfanlage geschaltet werden, daB das walze 1 befindet Der Fadenzahler 11 kann nach Fig. 1 

AusmaB der Krumpfung bei zu geringer Fadendichte lauf end die Fadendichte messen und sie — z. B. in einem 

verstarkt, bei zu groBer Fadendichte geschwacht wird. s Regelgerat — mit der Fadendichte eines vorher unter- 

Vor der Ausrfistung einer textilen Stoffbahn auf der suchten Probestucks, welches zum Ermitteln des allge- 

Kompressivkrumpfanlage wird — wie gesagt — das meinen Schrumpfvermogens der Stoffbahn aus dieser 

Schrumpfvermdgen der zu behandelnden Stoffbahn herausgenommen wurde, vergleichen. 

durch einen genormten Waschtest eines aus der Stoff- Nach einer Erkenntnis des Erfinders stehen das 

bahn ausgeschnittenen Probestflcks ermittelt Die Kom- io Schrumpfvermdgen und die Fadendichte der unbehan- 

pressivkrumpfanlage wird dann auf den so ermittelten delten textilen Stoffbahn in direktem Zusammenhang. 

Warenschrumpf eingestellt (Sollwertvorgabe), das Andert sich also die Fadendichte vor der Behandlung, so 

heiBt, die Differenzgeschwindigkeit zwischen der Ein- andert sich auch das SchrumpfvermSgen der Stoffbahn 

zugswalze der Anlage und einem dem eigentlichen und die Differenzgeschwindigkeit zwischen Einzugs- 

Krumpfaggregat nachgeschalteten Maschinenteil, z. B. 15 walze 1 und Filzkalander 6 mQssen erfindungsgemaB 

einem Filzkalander, muB dem ermittelten Warenlangs- entsprechendgeandert werden. 

schrumpf (= Krumpf) entsprechen. Gleichzeitig wird Im Ausfiihrungsbeispiel gibt bei einer FadendichteSn- 

mit einem Fadenzahlgerat die Fadendichte des Probe- derung der Fadenzahler 11 einen Regelimpuls langs der 

stficks ermittelt und abgespeichert Leitung 14 und fiber ein Regelglied 15 an den Antriebs- 

ErfindungsgemaB wird dann wahrend des Krumpfens 20 motor 7 des Fllzkalanders 6, derart, daB bei einer bei 11 

laufend die Fadendichte der behandelten Stoffbahn ge- gemessenen Fadendichte, die hoher als die vorher am 

messen und mit derjenigen des Probestucks verglichen. Probestfick ermittelte Fadendichte ist, die Geschwindig- 

Bei Abweichungen wird die Sollwertvorgabe der Diffe- keit des Fllzkalanders 6 relativ erhdht wird. Demgegen- 

renzgeschwindigkeit zwischen Einzugswalze und Filz- Uber wird bei im Fadenzahler 1 1 gemessener geringerer 

kalander entsprechend der Abweichung der Fadendich- 25 Fadendichte im Vergleich zum Probestfick die Ge- 

te angepaBt schwindigkeit des Filzkalanders relativ vermindert Im 

Eine besonders vorteilhafte und weitere Ausgestal- ersten Fall besitzt die Stoffbahn wegen der hdheren 

tung der Erfindung besteht darin, daB die Kompressiv- Fadendichte ein geringeres Schrumpfvermogen als das 

krumpfanlage mit einer sogenannten Krumpfautomatik Probestfick, wahrend im zweiten Fall wegen der im Ver- 

nach DE-PS 32 13 716 ausgestattet wird Die Krumpf- 30 gleich zum Probestfick geringeren Fadendichte des an 

automatik stellt das eigentliche Krumpfaggregat, z. B. der laufenden Stoffbahn gemessenen Bereichs letzterer 

ein Gummiband-Krumpfaggregat, selbsttatig so ein, ein hSheres Schrumpfvermdgen als das Probestfick be- 

daB der tatsachliche Warenschrumpf dem jeweils geta- sitzt 

derten, durch die Soliwertvorgabe der Differenzge- Das eigentliche Schrumpfen der textilen Stoffbahn 

schwindigkeit vorgegebenen Schrumpfvermogens ent- 35 wird in einer erfindungsgemaB arbeitenden und be- 

spricht stfickten Anlage auf irgendeine ubliche Weise ausgeubt. 

GemaB weiterer Erfindung ist eine Kompressiv- Haufig werden Gummiband-Krumpfaggregate bevor- 

krumpfanlage mit einer Krumpfautomatik zum selb- zugt Fast alle diese Krumpfgerate konnen entweder 

standigen Regeln des Restschrumpfes einer textilen manuell oder bei Vorbandensein einer Krumpfautoma- 

Stoffbahn gekennzeichnet durch einen der Stoffbahn 40 tik selbsttatig gesteuert werden. 

zugeordneten Fadendichtezahler und eine der Krumpf- Die gekrumpfte und auf eine uberall gleiche Faden- 

automatik flberlagerte, bevorzugt vorgeschaltete, Fa- dichte eingestellte Stoffbahn 13 wird am Ende der Anla- 

dendichteregelung zum selbsttatigen Erstellen einer ge entweder auf einen Ballen 16 aufgerollt oder auf 

gleichmaBigen Fadendichte. Mit anderen Worten heiBt einen Stapel 17 abgetafelt Die Art des Maschinenaus- 

das, daB mit Hilfe des der Stoffbahn in der Kompressiv- 45 laufs ist aber im Zusammenhang mit der vorliegenden 

krumpfanlage zugeordneten Fadendichtezahlers die Erfindung beliebig. 

Krumpfwertvorgabe laufend den Veranderungen der Fig. 2 zeigt eine Kompressivkrumpfanlage, die vor- 

Fadendichte der unbehandelten Stoffbahn angepaBt zugsweise fOr die Behandlung von Maschenware einzu- 

werden soil. setzen ist. Gleiche oder sich entsprechende Teile wer- 

Anhand der schematischen Zeichnung von Ausffih- so den in Fig. 2 ebenso wie in Fig. 1 bezeichnet In der 

rungsbeispielen werden Einzelheiten der Erfindung er- Anlage nach Fig. 2 folgen aufeinander eine Einzugswal- 

lautert Es zeigt ze 1 mit Antrieb, eine Dampftrommel 18, ein insgesamt 

Fig. 1 eine Schemazeichnung einer Kompressiv- mit 4 bezeichnetes Gummiband-Krumpfaggregat mit 

krumpfanlage fur Webware; und Antrieb 5 sowie eine Heiztrommel 19 mit Antrieb 20 

Fig. 2 eine Schemazeichnung einer Kompressiv- 55 und schlieBlich eine insgesamt mit 21 bezeichnete Aus- 

krumpfanlage fur Maschenware. laufkombination, die den technischen Anforderungen 

In der BehandlungsstraBe einer Krumpfanlage fur zum Berficksichtigen der leichten Dehnbarkeit von Ma- 

Webware nach Fig. 1 folgenden aufeinander eine Ein- schenware angepaBt werden kann. In der gezeichneten 

zugswalze 1 mit zugehdrigem Antrieb, eine Dampf- Auslaufkombination 21 wird die Stoffbahn 13 zum Teil 

trommel 2, ein Breitstreckfeld 3, ein insgesamt mit 4 60 uber ein Transportband 22 geleitet, um zu vermeiden, 

bezeichnetes Gummiband-Krumpfaggregat mit An- daB sie sich unndtig dehnt Am SchluB lauft die Stoff- 

trieb 5, ein Filzkalander 6 mit Antrieb 7, eine Kfihltrom- bahn 13 in einer Zweiwalzensteigdocke 23 auf einen 

mel8undemkombinierterTafler/Wickler9mit Antrieb Ballen 24. 

10. ErfindungsgemaB wird die Fadendichte, bei Webwa- Das erfindungsgemaBe Funktionsprinzip nach Fig. 2 

re insbesondere die SchuBdichte, mit Hilfe eines Faden- 65 «st das gleiche wie in Fig. 1 bei Webware. Mit einem 

zahlers 11 gemessea Im Ausfiihrungsbeispiel wird der vom Fadenzahler 11 fiber eine Leitung 14 und ein Re- 

Fadenzahler 11 der Einzugswalze 1 so raumlich zuge- gelgued 15 gelieferten Impuls wird der Antrieb 20 der 

ordnet, daB er die Fadendichte auf einem Abschnitt der Heiztrommel 19 gesteuert Ersichtlich tritt die Heiz- 
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trommel 19 bei Bearbeitung von Maschenware an die 
Steile des Filzkalanders 6. 

Patentansprflche 

5 

1. Verfahren zum Kompressivkrumpfen einer texti- 
len Stoffbahn (13) auf einer Krumpfaniage in Ab- 
htagigkeit von einer getrennt ermittelten Krumpf- 
wertvorgabe, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fadendichte der durch die Krumpfaniage laufen- to 
den Stoffbahn (13) gemessen wird und daB die 
Krumpfwertvorgabe in AbhSngigkeit vom an der 
iaufenden Stoffbahn gemessenen Wert der Faden- 
dichte nachgeregelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- is 
zeichnet, daB bei einer Abweichung der Fadendich- 
te von der der getrennt ermittelten Krumpfwert- 
vorgabe entsprechenden Probenfadendichte die 
Geschwindigkeit des der eigentlkhen Krumpfma- 
schine nachgeschalteten Aggregates, insbesondere 20 
eines Filzkalanders (6) oder einer Heiztrommel 
(19), entsprechend dem geanderten Schrumpfver- 
mdgen der Stoffbahn korrigiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 unter Einsatz 
einer Krumpfautomatik zum selbsttitigen Regeln 25 
des Restschrumpfes der Stoffbahn, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fadendichtercgelung der 
Krumpfautomatik vorgeschaltet wird. 

4. Kompressivkrumpfanlage zum Kompressiv- 
krumpfen einer textilen Stoffbahn in Abhfingigkeit 30 
von einer getrennt ermittelten Krumpfwertvorga- 
be zum DurchfOhren des Verfahrens nach minde- 
stens einem der Anspruche 1 bis 3, gekennzeichnet 
durch einen der Stoffbahn (13) zugeordneten Fa- 
dendichtezahler und die Schaltung der im Faden- 35 
dichtezihler ermittelten Werte auf ein Regelglied 
(15), das bei Abweichung von der Fadendichte einer 
zum Ermitteln der Krumpfwertvorgabe verwende- 
ten Probe die Geschwindigkeit eines dem eigentli- 
chen Krumpfaggregat nachgeschalteten Maschi- 40 
nenglieds im Sinne der Einstellung einer gleichmt- 
Bigen Fadendichte regelt 

5. Kompressivkrumpfanlage nach Anspruch 4 mit 
einer Krumpfautomatik zum selbst&ndigen Regeln 
des Restschrumpfes einer textilen Stoffbahn, ge- 45 
kennzeichnet durch eine der Krumpfautomatik 
vorgeschaltete Fadendichteregelung zum selbsttfi- 
tigen Einstellen einer gleichmftBigen Fadendichte. 
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